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© Verf ahren zum Herstellen von Bursten und Burstenherstellungsmaschine 

(57) Beim Herstellen von Bursten, deren Borstenbundel (13) 
und Burstenkdrper aus thermoplastischem Kunststoff beste- 
hen. wird zunachst in einem ersten Spritzvorgang ein die 
Borstenbundellocher als Durchgangslocher (12) aufweisen- 
der, erster Burstenteilkorper (11) gespritzt. Anschlie&end 
werden die Borstenbundel (13) in die Borstenbundel-Locher 
(12) eingesetzt und an ihrem dem Nutzungsende (28) 
abgewandten, inneren Enden (14) mit dem ersten Bursten- 
teilkorper (11) dicht verbunden. In einem zweiten Spritzvor- 
gang wird dann der zweite Burstenteilkorper (18) als Rest- 
korper gespritzt, wobei der erste Burstenteilkorper (11) 
mitumgespritzt wird (Fig. 3). 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von BUrsten, deren Borstenbundel und Bur- 
stenkorper aus thermoplastischem Kunststoff bestehen, 
in SpritzguBformen. 

Es sind bereits eine Vielzahl von Herstellungsverfah- 
ren und Vorrichtungen fur Bursten bekannt, bei denen 
aus Thermoplasten bestehende Burstenkorper und Bor- 
stenbiindel miteinander "verschweiBt" werden. 

Ein Problem besteht darin, daB eine haltbare Verbin- 
dung zwischen Burstenkorper und Borstenbundeln ge- 
schaffen wird. Beispielsweise ist dazu aus der 
EP 0 142 885 bekannt, die Befestigungsenden der Bor- 
stenbundel anzuschmelzen, dabei die einzelnen Fasern 
miteinander zu verbinden und das angeschmolzene Be- 
festigungsende aufzudicken. Dadurch soil ein Form- 
schluB zwischen den Borstenbundeln und dem urn die 
Befestigungsenden gespritzten Burstenkorpermaterial 
geschaffen werden. 

Der beim Spritzvorgang erforderliche hohe Spritz- 
druck ergibt ein weiteres Problem, namlich die Abdich- 
tung im Bereich der Formlocher und dabei zu verhin- 
dern, daB Spritzmaterial in die mit Borstenbundeln be- 
stuckten Formlocher eindringt 

Probiematisch ist dabei, daB bei den Borstenbundeln 
Querschnittstoleranzen durch unterschiedliche Anzahl 
von Fasern auftreten konnen. Zum Abdichten sind eine 
Vielzahl von EinzelmaBnahmen vorgesehen worden. 
Beispielsweise sind die Formlocher am inneren, dem 
spateren Burstenkorper zugewandten Ende mit Veren- 
gungen versehen oder weisen eine konische Formge- 
bung auf (DE-PS 29 22 877 auf). 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Her- 
stellungsverfahren und eine Burstenherstellungsmaschi- 
ne zu schaffen, wobei einerseits eine haltbare Verbin- 
dung zwischen Burstenkorper und Borstenbundel vor- 
handen ist und wobei ahdererseits im Bereich der Form- 
locher keine aufwendigen MaBnahmen zur Abdichtung 
erforderlich sind. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
insbesondere vorgeschlagen, daB in einem ersten Spritz- 
vorgang ein die BorstenbUndel-Locher als Durchgangs : 
locher aufweisender, erster Burstenteilkorper gespritzt 
wird, daB anschlieBend die Borstenbundel in die Bor- 
stenbundellocher eingesetzt und an ihren dem Nut- 
zungsende abgewandten, inneren Enden verschmolzen 
und dicht mit dem ersten Burstenteilkorper verbunden 
werden urid daB dann in einem zweiten Spritzvorgang 
ein zweiter Burstenteilkorper gespritzt und dabei der 
erste Burstenteilkorper mit dem zweiten, die inneren 
Enden der Borstenbundel uberdeckenden Burstenteil- 
korper umspritzt wird. 

Nach dem Spritzen des ersten BQrstenkorperteiles 
oder BUrstenteilkdrpers werden die Borstenbundel in 
dessen Locher eingesetzt und dicht mit dem Burstenteil- 
korper verbunden. Beim zweiten Spritzvorgang ist dann 
die die Formlocher aufweisende SpritzguBform im Be- 
reich der Formldcher durch den Burstenteilkorper mit 
dicht verbundenen Borstenbundeln abgedichtet, so daB 
ein Eindringen von Spritzmaterial in den Bereich der 
Borstenbundel praktisch ausgeschlossen ist 

Wahrend des zweiten Spritzvorganges konnen sich 
die Borstenbundel entweder in Sacklochern oder in 
Durchgangslochern der einen Formhalfte befinden. 
Weist die Form Sacklocher auf, so werden die mit Bor- 
stenbundeln versehenen Burstenteilkorper von der In- 
nenseite der Form her eingesetzt 



Weist nach Ausgestaltung der Erfindung die 

Formhalfte Durchgangsl6cher auf, werden die Borsten- 
bundel von auBen direkt durch die Formlocher einer 
Formhalfte zugefUhrt und dann mit dem ersten Bursten- 

5 teilkorper dicht verbunden. Bei Durchgangslochern be- 
steht somit die Moglichkeit, die Borstenbiiridel durch 
die Form von auBen einzustopfen, wobei sich der Bur- 
stenteilkorper innerhalb der Form befindet. 

Dabei kann nach einer Weiterbildung der Erfindung 

io vorgesehen sein, daB die Borstenbundeln beim oder 
nach dem Zufuhren zu dem ersten Burstenteilkorper 
durch Langsverschieben von Fasern der einzelnen Bun- 
del geformt und an ihren Nutzungsenden konturiert 
werden. Ein separater Arbeitsgang nach dem Herstellen 

15 der Bursten kann dadurch entfallen. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Burstenher- 
stellungsmaschine mit einer SpritzguBform zum Her- 
stellen von Kunststoff-Burstenkorpern sowie einer Ein- 
richtung zum Einsetzen und Verbinden von Borsten- 

20 bundeln in beziehungsweise mit dem Burstenkorper. 

Diese Burstenherstellungsmaschine ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB deren SpritzguBform erste Formne- 
ster zum Spritzen von Borstenbundel-Durchgangslo- 
cher aufweisenden Burstenteilkorpern sowie zweite 

25 Formnester zum Umspritzen des Burstenteilkorpers zu- 
mindest im Bereich von rUckseitigen Befestigungsstel- 
len von in den BUrstenkorper-Lochern verankerten 
Borstenbundeln aufweist. 

Wie schon in Verbindung mit dem Burstenherstel- 

30 lungsverfahren beschrieben, werden zunachst Bursten- 
teilkorper mit BorstenbUndellochern als Durchgangslo- 
cher gespritzt und in einem zweiten Spritzverfahren 
wird dann zum Beispiel der Restteil des Burstenkorpers 
gespritzt, wobei die Verankerungsstellen der zuvor 

35 dicht mit dem ersten Burstenteilkorper verbundenen 
Borstenbundel mitumspritzt werden. Die Abdichtung 
im Bereich der Borstenbundel selbst spielt dabei keine 
oder nur eine untergeordnete Rolle, da deren Enden 
dicht mit dem Burstenteilkorper verschweiBt sind und 

40 dieser Burstenteilkorper als Abdeckung abdichtend 
zwischen dem Spritzraum und den Borstenbundeln 
liegt 

ZweckmaBigerweise ist die SpritzguBform als Wen- 
dewerkzeug ausgebildet mit ersten Formnestern zum 

45 Herstellen der die BorstenbUndel-Durchgangslocher 
aufweisenden Burstenteilkorper und mit zweiten Form- 
nestern zur Aufnahme der mit Borstenbundeln verbun- 
denen Burstenteilkorper und zum Spritzen von zumin- 
dest einem weiteren, die Borstenbundel-Befestigungs- 

50 stellen uberdeckenden Teilbereich der Burstenkorper. 
Die Bursten konnen mit einer solchen SpritzguBform 
komplett hergestellt werden und verbleiben dabei auch 
innerhalb der Form, so daB umstandliche Zwischen- 
transporte und Umsetzvorgange nicht erforderlich sind. 

55 Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB Mittel zum abdichtenden Verbinden der in 
den Durchgangslochern befindlichen Borstenbundeln 
mit den BUrstenteilkorpern vorgesehen sind und daB 
dazu vorzugsweise eine Heizplatte vorgesehen ist, die 

60 bei geoffneter Form zwischen die Formhalften einfahr- 
bar und bei dem mit Borstenbundeln versehenen Bur- 
stenteilkorper positionierbar ist. 

In diesem Arbeitsgang werden die Burstenteilkorper 
und die Borstenbundel dicht miteinander verbunden, in- 

65 dem die Verankerungsenden der Borstenbundel durch 
die Hitzeeinwirkung angeschmolzen und dabei auch mit 
den inneren Lochrandbereichen des Burstenteilkorpers 
verbunden werden. Beim Anschmelzen verbinden sich 



DE 43 02 870 Al 



die Enden der einzelnen Fasern i^Mpinander zu einer 
nlastischen. durchgehenden Schmerze, so daB nach dem 
Anschmelzen an den BOrstenteilkorper dieser eine im 
Lochfeidbereich von der ROckseite her durchgehend 
dichtesTeil bildet. 

Beim anschlieBenden Spritzvorgang des Restbursten- 
korpers kann somit auch bei den hohen, auftretenden 
SpritzdrOcken kein Spritzmaterial in den Bereich der 
BorstenbOndel gelangen. 

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB die 
SpritzguBform an ihrem die Formlocher aufweisenden' 
Teil mit einem Vibrator oder dergleichen verbunden ist. 
Das Zufiihren von Borstenbiindeln in die Formlocher 
wird dadurch begOnstigt, insbesondere auch, wenn zum 
dichten Zusammenpressen der Borstenbiindelenden 
zum Beispiel konisch geformte Formlocher oder der- 
gleichen vorgesehen sind. 

Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren UnteransprOchen aufgefOhrt. Nachste- 
hend istdie Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- 
ten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert. 

Es zeigt starker schematisiert: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer BOrstenherstellungs- 
maschine mit SpritzguBform, Abtrenneinrichtung und 
BorstenbOndelzufOhreinrichtung, 

Fig. 2 und 3 unterschiedliche Ausfiihrungsformen von 
erfindungsgemaB hergestellten ZahnbOrsten, 

Fig. 4 bis 4d Seitenansichten von BOrstenteilen in un- 
terschiedlichen Herstellungsphasen, 

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Burstenteilkorpers mit 
eingesetztem BorstenbOndel und einem Heizplattenab- 
schnitt, 

Fig. 5a eine Fig. 5 entsprechende Ansicht, hier mit 
bereits angeschmolzenem und mit dem Burstenteilkor- 
per verbundenen Ende des BorstenbOndels, 

Fig. 6 eine etwa Fig. 5 entsprechende Ansicht, hier 
jedoch mit einer Flamme zum Erwarmen des Veranke- 
rungsendes des BorstenbOndels, 

Fig. 7 eine Seitenansicht eines BOrsteriteilkorpers mit 
schrag stehendem BorstenbOndel, 

Flg^8 und 8a Seitenansichten von BOrstenteilkorpern 
mit eingesetztem BorstenbOndel und einer Konturier- 
vorrichtung sowie einer in Fig. 8a angesetzten Heizplat- 
te, und 

Fig. 9 eine Teilansicht einer schematisiert dargestell- 
ten BOrstenherstellungsmaschine mit einer gegenOber 
Fig. 1 abgewandelten Form der BorstenbOndelzufOh- 
rung. 

Eine in Fig. 1 gezeigte BOrstenherstellungsmaschine 1 
weist eine SpritzguBform 2 mit Formhalften 3 und 4, 
eine Borstenbundelzufuhreinrichtung 5 sowie eine BOn- 
delabtrennvorrichtung 6 auf. 

Mit der Borstenbundel-Zufuhreinrichtung 5 wird 
Borstenbundelmaterial 7 von Spulen 8 der SpritzguB- 
form 2 zugefuhrt Diese erfolgt uber Formlocher 9 in 
der einen Formhalfte 3. 

Zu der ZufOhreinrichtung 5 gehort eine Vorschubvor- 
richtung 10, die entsprechend dem Pfeil Pfl hin- und 
herbewegbar ist und das BorstenbOndel-Material 7 je- 
weils um eine vorgesehene Lange der SpritzguBform 
zufuhrt. Das BorstenbOndel-Material wird dabei jeweils 
vor einer Vorschubbewegung durch die Bundelabtrenn- 
vorrichtung 6 durchtrennt. 

In der Formhalfte 3 befindet sich ein Burstenteilkor- 
per 11 mit Durchgangslochern 12, in die die abgelangten 
BorstenbOndel 13 eingesetzt und an ihren inneren En- 
den 14 verschmolzen und mit dem Burstenteilkorper 11 
verbunden werden. 
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Fig. 4 zeigt einen /^|^iitt eines solchen Burstenteil- 
korpers 11 mit Durchgangslochern 12. 1m nachsten Ar- 
beitsgang gemaB Fig. 4a wird der Burstenteilkorper 11 
mit BorstenbOndeln 13 bestOckt, die an ihren inneren 
Enden 14 etwas uber die ROckseite 15 des BOrstenteil- 
korpers 11 uberstehen. Mit Hilfe einer Heizplatte 16 
werden die inneren Enden erwarmt und angeschmolzen 
und diese angeschmolzenen Enden dann, wie in Fig. 4b 
gezeigt, mit dem Lochrandbereich des Burstenteilkor- 
pers 11 verbunden. lm gezeigten AusfOhrungsbeispiel 
weisen die Durchgangslocher 12 an ihren inneren Enden 
konische Erweiterungen 17 auf, die nach dem An- 
schmelzen der inneren Enden 14 der BorstenbOndel 13 
dann von dem angeschmolzenen Material ausgefOllt 
werden. Dies tragt mit zur sicheren Verankerung der 
BorstenbOndel am BOrstenteilkorper 11 bei. 

Nach dem Abnehmen der Heizplatte 16 ist der Bur- 
stenteilkorper 11 von seiner ROckseite 15 her auch im 
Bereich der Durchgangslocher 12 dicht (vgl. Fig. 4c). 

Nach dem VerschweiBen der BorstenbOndel mit dem 
Burstenteilkorper und dem rOckseitigen Abdichten wird 
die Heizplatte 16 (vgl. Fig. 1) zwischen den Formhalften 
3 und 4 ausgeschwenkt, so daB dann die Form geschlos- 
sen werden kann. Danach wird in einem zweiten Spritz- 
vorgang der erste BOrstenteilkorper 11 urhspritzt, wo- 
bei die inneren Verankerungs-Enden 14 der Borsten- 
bOndel 13 Oberdeckt werden. 

Nach diesem Spritzvorgang, bei dem ein zweiter BOr- 
stenteilkorper 18 (vgl. Fig. 3) gespritzt wird, ist der feni- 
ge Burstenkorper mit eingesetzten und verankerten 
BorstenbOndeln gebildet. Beim zweiten Spritzvorgang 
sind die Formlocher 9 von den darin befindlichen Bor- 
stenbOndeln 13 und auch von dem in der Form befindli- 
chen BOrstenteilkorper 11 abgedichteu Von der ROck- 
seite des BOrstenteilkorpers 11 kann kein Spritzmaterial 
durchdringen, da im Bereich der Durchgangslocher 12 
eine vollstandige Abdichtung durch die verschweiBten 
und auch mit dem BOrstenteilkorper 11 durch Ver- 
schweiBen verbundenen BorstenbOndel 13 vorhandeh 
isu 

Nach dem Offnen der SpritzguBform 2, dem Auswer- 
fen der BOrste und einer eyentuellen Nachbearbeitung 
erhalt man beispielsweise die in Fig. 3 dargestellte 
Zahnburste 19. In der Schnittdarstellung ist gut der erste 
BOrstenteilkorper 11 erkennbar, der hier durch ein das 
Borstenfeld umgrenzendes, plattenartiges Teil mit den 
Durchgangslochern 12 gebildet ist. Dieses plattenartige 
Teil kann sich bis in die Seitenflanken erstrecken, wobei 
dann zweckmaBigerweise die Trennaht" mit der Form- 
trennebene zusammenfallt Es sind somit nach dem Her- 
stellen keine zusatzlichen Trennahte oder dergleichen 
erkennbar. Der zweite BOrstenteilkorper 18 umfaBt in 
diesem AusfOhrungsbeispiel einen den plattenfdrmigen 
ersten BOrstenteilkorper 11 umgreifenden Kopfteil 20 
und daran anschlieBend ein Griff teil 21. 

Wie in Fig. 2 erkennbar, konnen die beiden BOrsten- 
teilkorper 11, 18 auch "umgekehrt" wie in Fig. 3 ausge- 
bildet sein. Der erste BOrstenteilkorper 11a mit den 
Durchgangslochern 12 fOr die BorstenbOndel 13 bildet 
hierbei einen Bereich des Kopfteiles 20, an dem sich 
einstOckig der Griffteil 21 anschlieBt Der Kopfteil hat in 
diesem AusfOhrungsbeispiel eine ruckseitige Ausneh- 
mung, in die dann beim zweiten Spritzvorgang der zwei- 
te BOrstenteilkorper 18a eingespritzt wird. 

AuBer den beiden in Fig. 2 und 3 gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispielen sind noch andere Formgebungen der 
BOrstenteilkorper mdglich. Denkbar ware unter ande- 
rem auch eine mehr als zweiteilige Ausfuhrung. 
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Der erste BOrstenteilkorper^HH la mit Durchgangs- 
lochern 12 fur die BorstenbOndel 13 kann als separates 
Teil der SpritzguBform 2 zugefOhrt werden. Dabei be- 
steht die Moglichkeit, daB dieser BOrstenteilkorper 11, 
11a bereits mit verschweiBten Borstenbundeln 13 verse- 
hen ist. In diesem Falle wOrden die uber die Oberseite 
des Burstenteilkdrpers uberstehenden BorstenbOndel in 
entsprechende Formausnehmungen. beispielsweise 
Sacklocher der Formhalfte 3 eingreifen. 

1m AusfOhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 und 9 weist die 
Formhalfte 3 Durchgangs-Formlocher 9 auf, durch die 
die BorstenbOndel 13 zu einem in der Form befindlichen 
Burstenteilkorper 11, 11a zugefuhrt werden. 

Bevorzugt ist jedoch vorgesehen, daB beide Bursten- 
teilkorper 11. 18 beziehungsweise 11a, 18a in einer 
SpritzguBform 2 gespritzt werden. Beim ersten Spritz- 
vorgang fur den ersten BOrstenteilkorper konnte sich im 
Obrigen Formnestbereich ein FOllkorper befinden und 
im Bereich der spateren Durchgangsldcher sind dann 
gegebenenfalls durch die Formlocher 9 zugefuhrte 
Lochstifte positioniert. Diese Lochstifte konnten sich 
aber auch am FOllkorper befinden. Nach dem ersten 
Spritzvorgang und dem Entfernen des FOllkorpers so- 
wie der Lochstifte konnen dann die BorstenbOndel 13 
zugefOhrt werden. Daran schlieBt sich dann das weitere, 
bereits vorbeschriebene Herstellungsverfahren mit dem 
VerschweiBen der BorstenbOndel und dem zweiten 
Spritzvorgang des Rest-Burstenkorpers an. 

Es besteht auch die Moglichkeit, daB die SpritzguB- 
form 2 mit einem Wendewerkzeug arbeitet. 

Bei den beiden Spritzvorgangen konnen bedarfswei- 
se auch unterschiedliche Materialien eingesetzt werden. 

GemaB Fig. 1 wurden die BorstenbOndel von Spulen 
8 direkt der SpritzguBform 2 zugefOhrt. Erwahnt sei in 
diesem Zusammenhang noch, daB die BorstenbOndel 
auch auf andere Weise in die Formlocher 9 eingestopft 
werden konnen. Fig. 9 zeigt dazu ein AusfOhrungsbei- 
spiel, bei dem die BorstenbOndel zunachst in eine Loch- 
platte 22 eingebracht werden. Wahrend dieses Vorgan- 
ges befindet sich die Lochplatte 22 auBerhalb der 
SpritzguBform und es ist auch hier eine BorstenbOndel- 
Bevorratung auf Spulen 8 vorgesehen, von denen das 
BorstenbOndel-Material 7 in Strangform Ober die Vor- 
schubeinrichtung 10 der Lochplatte 22 zugefuhrt wird. 
Die in die Lochplatte 22 eingefOhrten Borstenbundel- 
Materialenden werden dann mit Hilfe der Burstenab- 
trennvorrichtung 6 auf passende Lange abgeschnitten. 

AnschlieBend wird die Lochplatte 22 seitlich gemaB 
dem Pfeil Pf 2 so zu der Formhalfte 3 bin verschoben, 
daB die in der Lochplatte 22 befindlichen Ldcher 23 mit 
den Formldchern 9 der Formhalfte 3 fiuchten. Dies ist in 
Fig. 9 strichliniert eingezeichnet. 

Zum Einstopfen der in der Lochplatte 22 befindlichen 
BorstenbOndel 13 dient eine Verschiebeeinrichtung 24 
mit entsprechend dem BOrstenlochfeld angeordneten 
Eindruckstiften 25. Diese konnen entsprechend dem 
Doppelpfeil Pf 3 bewegt werden und konnen dabei die 
in der Lochplatte 22 befindlichen BorstenbOndel 13 aus- 
stoBen und in die Formhalfte 3 beziehungsweise einen in 
dieser Formhalfte 3 befindlichen Burstenteilkorper 11 
ubertragen. 

Die unterschiedlichen Zufuhreinrichtungen fur Bor- 
stenmaterial kdnnen je nach den vorhandenen Platzver- 
haltnissen eingesetzt werden. 

Bei der in Fig. 1 gezeigten SpritzguBform 2 ist an der 
Formhalfte 3- noch ein Vibrator 26 angedeutet, der die 
Formhalfte 3 beim ZufOhren der BorstenbOndel in Vi- 
bration versetzt Dadurch wird ein Ordnen der einzel- 
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nen BorstenfaserrWWarallellage und somit eine groBe 
Packungsdichte begOnstigt AuBerdem erleichtert dies 
den Vorschub der BorstenbOndel bei hohem Gegen- 
druck, der beispielsweise dann auftritt, wenn die Form- 
locher an ihren inneren Enden konische Verengungen 
aufweisen. 

In Fig. 5 und 5a ist eine Heizplatte 16 erkennbar, die 
an ihrer den inneren BorstenbOndel-Enden 14 zuge- 
wandten Bereichen Ausformungen 27 aufweist, durch 
die die erwarmten und plastifizierten BorstenbOndel- 
Enden 14 in die konische Erweiterung 17 der Durch- 
gangslocher 12 eingedruckt und dabei auch mit dem 
Material des ersten BOrstenteilkorpers 11 verbunden 
wird. Nach dem Anschmelzen und dichtenden Verbin- 
den ergibt sich die in Fig. 5a gezeigte Verankerungsstel- 
lungder BorstenbOndel 13. 

In Fig. 6 ist angedeutet, daB anstatt einer zum Beispiel 
elektrisch beheizbaren Heizplatte 16 auch ein An- 
schmelzen der inneren BorstenbOndel-Enden 14 mit Hil- 
fe einer Flamme erfolgen kann. 

Die BorstenbOndel 13 konnen auch in schrage Durch- 
gangsiocher 12 eingesetzt werden, wie dies in Fig. 7 
gezeigt ist. Auch besteht die Moglichkeit, die Borsten- 
bOndel 13 vor dem Verschmelzen ihrer inneren Enden 
14 durch Langsverschieben von Fasern zu formen, um 
sie an ihren Nutzungsenden 28 zu konturieren, wie dies 
in Fig. 8 und in Fig. 8a gezeigt ist. Das Konturieren kann 
durch die Heizplatte 16 oder aber vor dem Erwarmen 
mit einer entsprechende Anformungen 29 aufweisenden 
Konturierplatte 30 erfolgen. 

PatentansprOche 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



1. Verfahren zum Herstellen von BOrsten, deren 
BorstenbOndel und Burstenkorper aus thermopla- 
stischem Kunststoff bestehen, in SpritzguBformen, 
dadurch gekennzeichnet, daB in einem ersten 
Spritzvorgang ein die Borstenbundellocher als 
Durchgangsldcher 12 aufweisender, erster BOrsten- 
teilkorper (11,11a) gespritzt wird, daB anschlieBend 
die BorstenbOndel (13) in die BorstenbOndellocher 
(12) eingesetzt und an ihren dem Nutzungsende 
(28) abgewandten, inneren Enden verschmolzen 
und dicht mit dem ersten BOrstenteilkorper (11, 
11a) verbunden werden und daB dann in einem 
zweiten Spritzvorgang ein zweiter Burstenteilkor- 
per (18, 18a) gespritzt und dabei der erste BOrsten- 
teilkorper (11, 11a) mit dem zweiten, die inneren 
Enden (14) der BorstenbOndel (13) uberdeckenden 
Burstenteilkorper (18, 18a) umspritzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die BorstenbOndel (13) von auBen di- 
rekt durch Ldcher (9) einer Formhalfte (13) zuge- 
fuhrt und dann mit dem ersten Burstenteilkorper 
(1 1,11a) dicht verbunden werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das erste Burstenteilkorper (11, 
11a) fertig gespritzt aus einer ersten SpritzguBform 
einer zweiten SpritzguBform zugefuhrt wird und 
daB in dieser zweiten SpritzguBform die Borsten- 
bOndel (13) zugefOhrt, mit dem ersten Burstenteil- 
korper (11, 11a) verbunden und der zweite BOrsten- 
teilkdrper (18, 18a) gespritzt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet, daB die BorstenbOndel 
(13) beim oder nach dem ZufOhren zu dem ersten 
BOrstenteilkorper (11, 11a) durch Langsverschie- 
ben von Fasern der einzelnen Bundel geformt und 
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an ihren Nutzungsenden (2 turiert werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die' Borstenbundel 
(13) zunachst in eine Lochplatte (22) eingestopft 
werden, daB dann die Lochplatte (22) bezuglich der 5 
Locher (23) in Fluchtrichtung mit denen der Form- 
halfte (3) gebracht und die Borstenbundel (13) aus 
der Lochplatte (22) ausgeschoben und in die Form- 
halfte (3) eingeschoben werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, daB 10 
die Borstenbundel (13) direkt in die Formlocher (9) 
der Formhalfte (3) eingestopft werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das zweite Bursten- 
teilkorper (18, 18a) aus einem anderen Material als 15 
das erste Burstenteilkorper (1 1, 1 1 a) gespritzt wird. 

8. Burstenherstellungsmaschine mit einer Spritz- 
guBform zum Herstellen von ICunststoffbursten- 
korpern sowie einer Einrichtung zum Einsetzen 
und Verbinden von Borstenbundeln mit dem Bur- 20 
stenkorper, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SpritzguBform (2) erste Formnester zum Spritzen 
von Borstenbundel-Durchgangslocher (12) aufwei- 
senden Burstenteilkorpern (11, 11a) sowie zweite 
Formnester zum Umspritzen des Burstenteilkor- 25 
pers (11, 11a) zumindest im Bereich von ruckseiti- 
gen Befestigungsstellen von in den Burstenkorper- 
Lochern (12) dicht verankerten Borstenbundeln 
aufweist. 

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die SpritzguBform (2) als Wende- 
werkzeug ausgebildet ist mit ersten Formnestern 
zum Herstellen der die Borstenbundel-Durch- 
gangslocher (12) aufweisenden Burstenteilkorper 
(11,11a) und mit zweiten Formnestern zur Aufnah- 35 
me der mit Borstenbundeln (13) verbundenen Bur- 
stenteilkorper (11, 11a) und zum Spritzen von zu- 
mindest einem weiteren, die Borstenbundel-Befe- 
stigungsstellen uberdeckenden Teilbereich der 
Burstenkorper. 40 

10. Maschine nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SpritzguBform (2) im Bereich 
der Formnester, der Anordnung der Burstenkor- 
per- Locher (12) entsprechende Formlocher (9) zum 
Einbringen von Borstenbundeln (13) von auBen 45 
durch diese Formlocher in die Durchgangslocher 
(12) der Burstenteilkorper (11, 11 a) aufweist 

11. Maschine nach einem der Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB Mittel zum abdich- 
tenden Verbinden der in den Durchgangslochern 50 
(12) befindlichen Borstenbundel (13) mit den Bur- 
stenteilkorpern (11, 11a) vorgesehen sind. 

12. Maschine nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel zum abdichtenden Verbin- 
den eine Heizplatte (16) aufweisen, die bei geoffne- 55 
ter Form (2) zwischen die Formhalften (3, 4) ein- 
fahrbar und bei dem mit Borstenbundeln (13) verse- 
henen Burstenteilkorper (11, 11a) positionierbar ist 

13. Maschine nach einem der Anspruche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Lochplatte (22) 60 
mit dem Burstenlochfeld entsprechenden Lochern 
(23), eine Zufuhreinrichtung (5) zum Einbringen der 
Borstenbundel (13) in die Lochplatte (22) sowie ei- 
ne Einrichtung zum Verschieben der Borstenbun- 
del von der Lochplatte (22) in die Formhalfte (3) 6 5 
und die Burstenteilkorper (11, 11a) vorgesehen 
sind. 

14. Maschine nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
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rschiebeeinrtchtung (24) Ein- 
driickstifte (25) zum Ausschieben der in der Loch- 
platte (22) befindlichen Borstenbundel (13) in die 
Formhalfte (3) beziehungsweise den Burstenteil- 
korper (1 1, 11a) aufweist 

15. Maschine nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zufuhreinrichtung Greifer 
zum Erfassen und gegebenenfalls schrittweisen 
Nachfassen und Transportieren der Borstenbundel 
in Vorschubrichtung aufweist 

16. Maschine nach einem der Anspruche 8 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Formlocher (9) an 
ihrem Innenrand Dichtkanten aufweisen und/oder 
zumindest bereichsweise konisch sich nach innen 
verjungend ausgebildet sind. 

17. Maschine nach einem der Anspruche 8 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Form- 
locher (9) und/oder im Bereich eines in der Form 
befindlichen ersten Burstenteilkorpers (11, 11a) ei- 
ne Kuhlung, vorzugsweise Kuhikanale vorgesehen 
sind. 

18. Maschine nach einem der Anspruche 8 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet daB die SpritzguBform (2) 
an ihrem die Formlocher (9) aufweisenden Formteil 
(3) mit einem Vibrator (26) oder dergleichen ver- 
bunden ist 
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